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(3) Stirnfraser 

@) Stirnfraser mit einem Schaftabschnitt und einem Werk- 
zeugabschnitt, wobei der Werkzeugabschnitt an dem Stlr- 
nende mindestens eine flache, bogenformige, untere 
Schneidkante (24), eine gerundete Eckschneidkante (26) 
und eine Umfangsschneidkante (28) aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, dafc der Werkzeugabschnitt (12, 12a) ein- 
teilig mit dem Schaftabschnitt (14) geformt ist, die untere 
Schneidkante (24) einen Radius r1 von 1 bis 2 mal d1 auf- 
weist und im Abstand von 0,1 bis 0,2 d1 zur Achse (28)des 
Schaftes beginnt, wobei d1 der Durchmesser des Flug- 
kreises der achsparallelen Tangente (30) an die gerundete 
Eckschneidkante (26) ist. 
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Stirnfraser 



Die Erfindiing bezieht sich auf einen Stirnfraser nach dem Anspruch 1. Die Erfindung 
bezieht sich insbesondere auf einen Stirnfraser fur die Schruppbearbeitung, z.B. im Ge- 
senk- und Formenbau. 

Ein Stirnfraser der eingangs genannten Art ist auch DE 100 52 963 Al bekannt gewor- 

den. Er weist einen Schaft auf, der in Umfangsrichtung beabstandeter Taschen im Stim- 

bereich Schneidplatten aufhimmt. Jede Schneidplatte hat drei Schneidkantenabschnitte, 

die mit dem Werkstiick in Eingriff sind. Am Stirnende ist eine bogenfdrmige untere 

Schneidkante vorgesehen, die zum Umfang hin in eine Eckschneidkante ubergeht. Diese 

geht ihrerseits in eine Umfangsschneidkante tiber, die in einem Winkel zuriickliegt zur 
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Schaffung einer Freiflache. Mit dem Stirnfraser soli eine hohe Vorschubgeschwindigkeit 
erzielt werden bei mGglichst glatten Werkzeugflachen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Stirnfraser zu schaffen, der eine hohe 
Vorschubgeschwindigkeit mit hoher Abtragsrate ermoglicht bei geringer Belastung der 
einzelnen Schneidkanten. 

Diese Aufgabe wird durch einen Stirnfraser mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 

Der erfindungsgemafle Stirnfraser ist ein sogenannter Vollhartmetall-Schaftfraser, der 
insbesondere fur die Schruppbearbeitung im Gesenk- und Formenbau geeignet ist. 
Schaftabschnitt und Werkzeugabschnitt sind mithin einteilig aus Hartmetall geformt. Der 
Werkzeugabschnitt weist mindestens eine untere Schneidkante, eine daran sich anschlie- 
flende Eckschneidkante sowie eine Umfangsschneidkante auf. Vorzugsweise sind dia- 
metral gegenilberliegend entsprechende Schneidkanten vorgesehen. 

Bei der Erfindung weist die untere Schneidkante einen Radius von 1 bis 2 mal eines 
Durchmesser dl auf, und der Abstand der unteren Schneidkante von der Achse des 
Schaftes ist etwa 0,1 bis 0,2 mal dem Durchmesser dl, wobei der Durchmesser dl der 
Durchmesser des Flugkreises ist, den eine Tangente achsparallel an der gerundeten Eck- 
schneidkante beschreibt 

Durch den sehr groBen Radius der Stimschneidkante kommt ein flacher Schnittbogen mit 
entsprechend kleinen Kappa- Werten (Einstellwinkel) mit dem Werksttick in Eingriff. 



Dadurch sinkt die Schnittkraft und somit die Belastung der einzelnen Schneidkantenab- 
schnitte, was wiederum eine hohere Vorschubgeschwindigkeit und damit hohere Ab- 
tragsraten (Zerspanvolumen) ermoglicht 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung betragt der Abstand des Tangentenpunkts der 
erwahnten Tangente von einer zweiten Tangente an die Stimschneidkante senkrecht zur 
Schaftachse zwischen 0,08 und 0,12 mal dem Durchmesser dl. Die maximale Zustell- 
tiefe ap betragt nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung vorzugsweise 0,05 dl, 
d.h. des bereits erwahnten Durchmessers. Der Radius der Eckschneidkante betragt vor- 
zugsweise 0,05 bis 0,07 dl. Dadurch gelangt nur ein kurzer Abschnitt der Eckschneid- 
kante mit dem Werkzeug in Eingriff, so dafl die Belastung in diesem Bereich minimiert 
ist. 

Die Umfangsschneidkante ist im Schnitt vorzugsweise eine Gerade, die um einen vorge- 
gebenen Freiwinkel zuriickspringt Sie schneidet somit beim Nachsetzen iiber die Zu- 
stelltiefe nicht mit. 

Wenn nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung der Mittelpunkt des Kreisbogens 
fur die Stimschneidkante einen seitlichen Abstand von der Schaftachse von etwa 0,1 bis 
0,2 dl aufweist, dann ergibt sich in der Mitte der Stimseite des Fr&sers ein Bereich, der 
bei der Zerspanung nicht mitwirkt. 



In der Endansicht sind die unteren oder Stirnschneidkanten bogenfbrmig gekriimmt, und 
zwar in Drehrichtung gesehen nach hinten. Der sich hierbei ergebene Offnungswinkel 
der Stirnschneidkanten betragt vorzugsweise 15°. 

Da es bei Uberlastung des Werkzeugs leicht zum Bruch kommen kann, ist nach einer 
Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, daB der Schaftabschnitt eine im Durchmesser 
verjiingte Sollbruchstelle aufweist. 

Um auch die Moglichkeit einer Hartbearbeitung vorzusehen, schlagt eine weitere Ausge- 
staltung der Erfindung vor, dali untere Schneidkante und Eckschneidkante an einem 
Schneidenelement aus superhartem Schneidstoff ausgebildet sind, der an den Werkzeug- 
schaft durch Hartloten angebracht ist. Ein solcher superharter Schneidstoff ist z.B. CBN 
oderPKD. 

Wie schon erwahnt, ermoglicht das erfmdungsgemaBe Werkzeug hohe Zahnvorschtibe 
aufgrund kl einer Zustelltiefen. Die Schnittkraft wird reduziert und somit auch die Be- 
lastung der einzelnen Schneidkantenabschnitte. Andererseits wird eine hohe Vorschub- 
geschwindigkeit mit hohen Abtragsraten erzielt. 

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand von Zeichhungen nSher 
erlautert. 

Fig. 1 zeigt in Seitenansicht und im Schnitt einen Stirnfraser nach der Erfindung. 



Fig. 1 A zeigt die Gesamtseitenansicht des Stimfrasers nach Fig, 1 . 

Fig. 2 zeigt eine urn 90° gegeniiber Fig. 1 verdrehte Seitenansicht des Stimfrasers nach 
Fig. 1. 

Fig. 2A zeigt vergrflBert die VerhSltnisse an der unteren Schneidkante in Seitenansicht. 

Fig. 3 zeigt eine Stimansicht der Stimfrasers nach Fig. 1 oder 2. 

Fig. 4 zeigt vergroBert eine Seitenansicht des Stimfrasers nach der Erfindung. 

Fig. 5 zeigt eine Seitenansicht einer modifizierten Ausfuhrungsform des Stimfrasers 
nach der Erfindung. 

In den Fign. 1 bis 4 ist der Stirnfraser allgemein mit 10 bezeichnet. Er ist einteilig aus 
Hartmetall geformt und weist einen Werkstiickabschnitt 12 auf sowie einen Schaftab- 
schnitt 14, der nur teilweise dargestellt ist. Der Schaftabschnitt ist zur Einspannung in 
das Futter eiher Werkzeugmaschine ausgebildet. Zwischen dem Werkzeugabschnitt 12 
und dem Schaftabschnitt 14 ist ein im Durchmesser reduzierter Ubergang 16 geformt. Im 
Schaft&bschnitt ist eine Sollbruchstelle 17 vorgesehen, die bei Uberschreiten einer be- 
stimmten Belastung wirksam wird. 

Wie insbesondere aus Fig. 3 hervorgeht, sind diametral gegeniiberliegend Schneiden 18, 
20 ausgebildet, die gegeniiber der bei 22 angedeuteten Drehrichtung nach hinten gebogen 



sind mit einem Offnungswinkel B von etwa 15°. Die Ausbildung der Schneidengeome- 
trie soil nachfolgend anhand von Fig, 4 zunachst weiter erlautert werden. Dabei wird nur 
Bezug genoramen auf die Schneide 18. Die Schneide 20 ist identisch ausgebildet. 

Die Schneide 18 besteht aus einer unteren Schneidkante oder Stirnschneidkante 24, einer 
Eckschneidkante 26 und einer Umfangschneidkante 28. Letztere ist im Schnitt gerade 
und weicht gegeniiber einer Tangente 30 an der kreisformigen Eckschneidkante 26 urn 
einen Freiwinkel a zuruck. Die Tangente 30 beschreibt einen Flugkreis mit einem 
Durchmesser dl, auf den sich alle weiteren nachfolgend angegebenen MaBe beziehen. 
Die Schneidkante 24 wird mit einem Radius von 1 bis 2 mal dl gebildet. Im konkreten 
Fall ist der Radius rl = 1,5 mal dl. Der Mittelpunkt des Kieisbogens liegt gegeniiber der 
Werkzeugachse 28 versetzt, und zwar urn einen Betrag von 0,2 bis 0,4 mal dl. Dieser 
Abstand al betragt im konkreten Fall 0,125 mal dl. Der Radius der Eckschneidkante 26 
betragt im konkreten Fall r2 = 0,066 mal dl. Der Abstand des Tangentenpunktes 34 an 
der Eckschneidkante 26 zur Tangente 36 an die Stirnschneidkante 18 senkrecht zur 
Schaftachse 28 betragt 0,08 bis 0,12 dl, im konkreten Fall 0,1 mal dl . 

Wie erkennbar, beginnt die wirksame Stirnschneidkante 24 im Abstand al im Punkt 38. 
Zur Schaftachse 28 hin erstreckt sich die Kante 24 nach einwarts und tragt somit zum 
Spanabtrag nicht mehr bei. Mittig ist sogar eine geringfugige Vertiefang 40 zu erkennen. 

In Fig. 4 ist der Eingriff mit einem schraffiert gezeichneten Werksttickabschnitt darge- 
stellt, wie bei 42 zu erkennen. Es ist zu sehen, dafi die Zustelltiefe ap relativ gering ist, 
im konkreten Fall 0,05 mal dl. Nur ein kleiner Teil der Eckschneidkante 26 tragt daher 



zu dem Abtrag bei. Die Stimschneidkante 24 ist sehr flach, so dafl sehr kleines Kappa 
(Einstellwinkel) erhalten wird mit einer entsprechend geringen Belastung der Schneid- 
kante. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 5 ist der Stirnfraser 10a mit annahernd den gleichen 
geometrischen Eigenschaften versehen wie der nach den Fign. 1 bis 4. Gleiche Teile 
werden daher mit gleichen Bezugszeichen versehen. Der Unterschied zu Fig. 4 besteht 
darin, daB in Taschen zur Ausbildung der Schneiden 18, 20 ein Schneidenelemente 44 
eingelotet sind (In Fig. 5 ist nur ein Element 44 eingezeichnet.). Es besteht aus einem su- 
perharten Werkstoff, beispielsweise CBN oder PKD. An der Geometrie der Schneide &n- 
dert sich dabei jedoch nichts. 

Aus den Fign. 1 und 3 ist zu ersehen, daB die Schneiden 18, 20 im Bereich der Stim- 
schneidkante 24 eine Stirnfase 46 haben, z.B. mit einer Breite von 0,8 mm. Der Stirn- 
spanwinkel, der mit C bezeichnet, betragt z.B. 6°. Ein erster Stirnfreiwinkel D betragt 
z.B. 8° und ein zweiter Stirnfreiwinkel E betragt z.B. 16°. Die Breite der Stirnfase ist bei 
F angezeigt. 

Aus Fig. 2A ist zu erkennen, daB die Schneidkante 24 eine Schutzfase 48 (Kantenbruch) 
aufweist. Der sich ergebende Fasenwinkel H betragt 10° bis 18°, vorzugsweise 14°. Die 
Fasenbreite G betragt 0,06 bis 0,12 mm, vorzugsweise 0,08 mm. Wahrend der Span win- 
kel C positiv ist, ergibt sich durch den Kantenbruch ein negativer Spanwinkel im unteren 
Bereich der Hauptschneide. Fasenwinkel und -breite konnen fur unterschiedliche An- 
wendungen (Werkstoffe) frei gewahlt werden. 



A n s p r u ch e : 



1. Stirnfraser mit einem Schaftabschnitt und einem Werkzeugabschnitt, wobei der 
Werkzeugabschnitt an dem Stirnende mindestens eine flache, bogenformige, untere 
Schneidkante (24), eine gerundete Eckschneidkante (26) und eine Umfangsschneid- 
kante (28) aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB der Werkzeugabschnitt (12, 12a) 
einteilig rait dem Schaftabschnitt (14) geformt ist, die untere Schneidkante (24) einen 
Radius rl von 1 bis 2 mal dl aufweist und im Abstand von 0,1 bis 0,2 dl zur Achse 
(28) des Schaftes beginnt, wobei dl der Durchmesser des Flugkreises der achsparal- 
lelen Tangente (30) an die gerundete Eckschneidkante (26) ist. 

2. Stirnfraser nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daJJ der Abstand des Tangen- 
tenpunkts (34) der Tangente (30) von einer zweiten Tangente (36) an die untere 
Schneidkante (24) senkrecht zur Schaftachse (28) zwischen 0,08 und 0,12 dl betragt 

3. Stirnfraser nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Umfangs- 
schneidkante (28) oberhalb des Tangentenpunkts (34) um einen vorgegebenen Frei- 
winkel a zunickspringt. 

4. Stirnfraser nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Mit- 
telpunkt des Kreisbogens der unteren Schneidkante (24) von der Schaftachse (28) ei- 
nen Abstand von 0,1 bis 0,2 dl aufweist. 



5. Stirnfraser nach einem der Ansprilche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
maximale Zustelltiefe ap etwa 0,05 dl betragt 

6. Stirnfraser nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafi der Ra- 
dius r2 der Eckschneidkante (26) 0,05 bis 0,07 dl betragt. 

7. Stirnfraser nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, dafl annahernd nur ein 
Viertel bis zu einem Drittel der Eckschneidkante (26) zur Zustelltiefe ap beitragt. 

8. Stirnfraser nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die un- 
tere Schneidkante (24) in Stirnansicht gegenuber der Umlaufrichtung (22) zuriickge- 
kriimmt ist. 

9. Stirnfraser nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Offnungswinkel B der 
unteren Schneidkante (24) annahernd 15° betragt. 

10. Stirnfraser nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schaftabschnitt (14) eine im Durchmesser verjiingte Sollbruchstelle (17) aufweist. 

11. Stirnfraser nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB untere 
Schneidkante (24) und Eckschneidkante (26) an einem Schneidenelement (44) aus 
superhartem Schneidstoff ausgebildet sind, der durch Hartlotung am Werkzeugab- 
schnitt (12) befestigt ist. 
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12. Stirnfraser nach einem der Anspriiche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB die un- 
tere Schneidkante (24) eine Fase (48) aufweist. 

13. Stirnfraser nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafl der Fasenwinkel H 10° 
bis 18° und die Fasenbreite 0,06 bis 0,12 mm betragt. 



